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(57) ^invention est relative a une installation d'emballage 
d'objets plats grouped, notamment utilisee en ligne a la sortie 
d'une machine de fabrication d'objets plats ainsi qu'a un 
proced6 d'emballage pouvant §tre mis en ceuvre dans une telle 
installation. 

La presente invention trouvera notamment son application 
dans le domaine de I'emballage de protection pour I'expedition 
d'objets plats groupes, ces objets plats pouvant etre notam- 
ment mais non exclus'rvement des sachets d'emballage utilises 
dans les magasins de distribution alimentaire. 

Llnstallation d'emballage 1 comprend au moins une alimen- 
tation 9 en matenau d'emballage plastifie 36 et un magasin 
d'alimentation 8 d'objets plats dans lesquels ils sont disposes 
juxtaposes dans le meme sens et verticalement pour former 
une pile, lesdits objets plats 3 delivres par une machine de 
fabrication 4 6tant notamment quadrilateraux et presentant une 
surepaisseur laterale sur le cdte inferieur. 

Selon Tinvention, Installation 1 comrend des moyens 2 pour 
prelever. p6riodiquement, des lots d'objets plats 10 dont le 
nombre est modulable, dans le magasin d'alimentation 8. 
chaque lot d'objets 10 ainsi prelev6 presentant une zone 
surepaisseur formee par la juxtaposition des surepaisseurs 



laterales de chaque objet. des moyens 5 pour rangeT sequen- 
tiellement horizontalement chaque lot 10 ici preleve en les 
placant alternativcment, par Hntermediaire de moyens de rota- 
tion 17. de telle sorte que I'on puisse les empiler, par nnter- 
mediaire de moyens pour superposer les lots 19 de maniere a 
ce que les differents lots 10 ainsi superposes, ont leurs zones 
surepaisseur disposees en quinconce pour former I'ensemble i 
emballer 18 de lots superposes, dont le nombre est modulabie. 
se presentant comme un volume compact de forme reguliere. 
des moyens 6 pour former un manchon 37 de materiau 
d'emballage plastifie 36 entourant Iedit ensemble a emballer 
18 et assurant un contact intime entre le contenu et le 
cohtenant des moyens 7 pour deformer le manchon 37 et 
obturer ses cotes lateraux ouverts de telle maniere a proteger 
le contenu dans I'emballage de I'enyironnement exterieur. 



(voir figure au verso) 
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L'invention est relative a une installation d'embailage d'objets 
plats groupes, notamment utilisee en ligne a la sortie d'une machine 
de fabrication d'objets plats ainsi qu'a un precede d'embailage pouvant 
etre mis en oeuvre dans une telle installation. 

5 La presente invention trouvera notamment son utilisation 

dans le domaine de I'emballage de protection pour I'expedition d'objets 
plats groupes, ces objets plats pouvant etre notamment mais non 
exclusivement des sachets d'embailage utilises dans les magasins de 
distribution alimentaire. 

10 En effet, il est connu dans le commerce alimentaire, d'utiliser 

des sachets d'embailage notamment destines a contenir divers aliments 
et a les proteger de I'environnement exterieur. De tels sachets 
d'embailage sont couramment utilises par les boulangers, par les 
marchands de fruits et legumes au detail, par les surfaces de 

15 distribution, etc... 

De tels sachets sont generalement constitues en papier et se 
presented sous la forme d'un quadrilatere dont les dimensions varient 
generalement de 150 a' 350 mm en largeur et de 200 a 600 mm de 
longueur, 

20 Actuellement, il est connu des machines de fabrication de 

tels sachets d'embailage en continu qui delivrent, selon la dimension 
des sachets de 350 a 1.000 sachets h la minute. 

Ces sachets sont notamment fabriques dans des machines qui 
precedent selon plusieurs etapes. La matiere premiere en feuille, 
25 notamment du papier, est d'abord dirigee vers un poste d'impress.on 
permettant de realiser un motif decoratif sur la feuille puis ensuite 
dirigee vers une machine pour former le sachet. 

.Cette machine comporte notamment un poste d'encollage, un 
poste de formation du manchon, un poste de decoupage et un poste de 
30 formage et de collage du fond du sachet. 

A la sortie de cette machine, on obtient done un sachet 
imprime qui presente generalement des soufflets sur les cotes et dont 
le fond est ferme par pliage et collage du manchon, ce qui provoque 
une surepaisseur laterale au niveau du cote inferieur du sachet. 
35 De telles machines sont aptes a delivrer 1.000 sachets de ce 

type par minute dans des dimensions de I'ordre de 200 a 300 mm ou 
500 sachets dans des dimensions de I'ordre de 350 a 520 mm. A la 
sortie de ces machines, la cadence est telle qu'il faut rapidement oter 
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les sachets en les groupant et en formant des emballages pour 
faciliter leur manutention et !eur expedition vers leur destination 
finale. 

Ac tuel lament, h la sortie de ces machines, on place done un - 

5 operateur qui a pour mission de prelever les sachets fabriques, de les 
mettre en tas et d'en effectuer des paquets. Cette intervention 
manuelle intervenant a la sortie de machines automatiques n'autorise 
pas d'utiliser la machine a son plein rendement en effet on est 
generaiement oblige de Iimiter la production de la machine h 50 % de 

10 sa capacite maximum et done on atteint une production de 200 a 500 
sachets a la minute. 

Le but de la presente invention est de proposer une 
installation d'emballage d'objets plats groupes, notamment utilisee en 
ligne a la sortie d ! une machine de fabrication d'objets plats qui permet 

15 de supprimer ^intervention manuelle a la sortie de la machine de 
fabrication et qui autorise un emballage en continu permettant 
d'augmenter les cadences de fabrication et de baisser les couts de 
revient du produit fini. 

Un autre but de la prdsente invention est.de proposer un 

20 procede d ! emballage d'objets plats groupes permettant notamment 
d f emballer des objets plats quadrilateraux presentant une surepaisseur 
laterale, par lequel on peut former un ensemble de lots superposes 
d f objets plats, dont le nombre est modulable, afin de realiser un 
emballage dont le volume est compact et de forme reguliere. 

25 Un autre but de la presente invention est de proposer un 

procede d'emballage d'objets plats groupes et une installation 
permettant sa mise en oeuvre, qui puissent notamment etre utilises en 
ligne sortia d'une machine de fabrication de sachets d'emballage visant 
ainsi une cadence de production pouvant aller jusque 1.000 sacs par 

30 minute de dimensions voisines de 520 x 350 mm. 

Un autre but de la presente invention est de proposer une 
installation d'emballage d'objets plats groupes, notamment utilisee en 
ligne h la sortie d'une machine de fabrication d'objets plats, qui 
puisse s'adapter faciJement et realiser des emballages de lots d'objets 

35 plats quelle que soit la dimension des objets plats fabriques. 

Un autre but de la presente invention est de proposer une 
installation d'emballage d'objets plats groupes qui puisse former des 
emballages contenant un nombre d'objets determines prealablement 
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s^Iectionnes. 

D'autres buts et avantag.es de la presente invention 
apparaftront au cours de la description qui va suivre qui n'est 
cependant donnee qu'a titre ihdicatif et qui n ! a pas pour but de la 
5 iimiter. 

Selon I'invention, ^installation d'emballage d'objets plats 
groupgs, notamment utilisee en ligne a !a sortie d'une machine de 
fabrication d'objets plats, iesquels etant notamment quadrilateraux et 
presentant une surepaisseur laterale, ^installation comportant au 

10 moins une alimentation en materiau d'emballage piastifie et un magasin 
d'alimentation d'objets plats dans lequel ils sont disposes juxtaposes 
dans le meme sens et verticalement pour former une pile, le cdt£ 
surepaisseur de Pobjet etant notamment le cot£ infdrieur, est 
caracteris^e par le fait qu'elle comprend en combinaison : 

15 - des moyens pour prelever periodiquement, des lots 

d'objets plats, dont le nombre est modulable, dans le magasin 
d ! aIimentation, chaque lot d'objets ainsi pr£lev£ presentant une "zone 
surepaisseur" formee par la juxtapostiion des surepaisseurs latSrales 
de chaque objet, 

20 - des moyens pour ranger sequentiellement horizontalement 

chaque lot ainsi preleve en les plagant alternativement, par 
Pintermediaire de moyens de rotation, de telle sorte que I'on puisse 
les empiler, par l'intermediaire de moyens pour superposer les lots, 
de maniere a ce que les differents lots, ainsi superposes, ont leurs 

25 "zones surepaisseur" disposees en quinconce pour former un ensemble 
de lots superposes, dont le nombre est modulable, se presentant 
comme un volume compact de forme r^guli&re. 

Le procdde d'emballage d'objets plats groupes de la presente 
invention, mis en oeuvre dans I 'installation de la presente invention, 

30 est caracterise par le fait que : 

- on preleve, pdriodiquement, des lots d'objets plats, dont 
le nombre est modulable, dans le magasin d'alimentation, chaque lot 
d'objets ainsi preleve presentant une "zone surepaisseur" formee par 
la juxtaposition des surepaisseurs Iat^rales de chaque objet, 

35 - on range horizontalement chaque lot ainsi prelev£, par 

l'intermediaire des dits moyens de rotation, en les plagant 
alternativement de telle sorte que I'on puisse les empiler, par 
l'intermediaire des dits moyens pour superposer les lots, de maniere a 
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ce que les differents lots, alnsi superposes, ont leurs "zones 
surepaisseur" disposees en quinconce pour former un" ensemble a 
emballer de lots superposes, dont le nombre est modulable, se 
presentant comme un volume compact de forme reguliere. 

5 L'invention sera mieux comprise a la lecture de la 

description suivante accompagnee des dessins en annexe qui en font 
partie integrahte. 

La figure 1 reprdsente une vue de profil schematique de 
^installation d'emballage realisee selon un mode preferentiel de la 

10 presente invention. 

Les figures 2a a 2d representent les differentes etapes du 
prelevement des objets selon fa presente invention. 

Les figures 3a a 3e montrent les differentes etapes de la 
superposition des objets plats selon la presente invention. 

15 Les figures 4a a 4c montrent les differentes etapes de 

I'emballage des objets plats realisees selon ia presente invention. 

Dans toute la description qui va suivre, les objets plats a 
emballer seront notamment constitues par des sachets d'emballage 
quadrilateYaux realises en papier, constitues notamment par un 

20 manchon de papier dont le fond est replie et colle sur le corps du 
sachet. De ce fait, chaque objet plat, autrement dit, chaque sachet 
presente une surepaisseur laterale due a la formation du fond par 
pliage et collage. 

II est bien entendu que ^'installation et le procede 

25 d ! emballage selon la presente invention qui vont etre decrits peuvent 
s'appliquer a tout objet plat autre des sachets d'emballage presentant 
des caracteristiques physiques similaires et posant le m§me type de 
problemes lors de leur emballage. 

II est done connu des machines de fabrication de tels 

30 sachets d'emballage qui delivrent selon le format du sachet jusque 
1.000 sachets a la minute. Ces sacs sont delivres a la sortie de la 
machine par un tambour et sont disposes verticalement dans le meme 
sens en formant une pile, le cote surepaisseur des sachets etant 
notamment place vers le bas. 

35 Actuellement, ces sachets sont done preleves par lots 

manuellement par un ope>ateur qui les emballe pour former un paquet 
ou peut £galement les disposer dans les caisses en carton. Mais la 
Vitesse de travail de I'operateur etant telle que I'on est oblige de 
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baisser !a production de la machine a 50 % de son efficacite. 

Uinstallation d'emballage d*objets plats groupes de la 

presente invention, est notamment destinee a etre utilisee en ligne a 

la sortie d'une de ces machines de fabrication des objets plats et de 
5 ce fait la cadence maximale de la machine pourr.a etre autoris£e car en 

effet ^installation emballera h la meme cadence que la machine et 

autorisera done une production d'objets plats atteignant les 1.000 

objets par minute. 

La figure 1 represente schematiquement une vue d'ensemble 
10 de ^installation de Pemballage realisee selon Pinvention. 

Cette installation 1 comporte une succession de plusieurs 

postes de travail et essentiellement un poste repere 2 ou sont 

pr£leves les sachets 3 delivres par la machine de fabrication 4, un 

poste repere 5 de rangement et de mise en forme des sachets pour 
15 constituer un ensemble a emballer, un poste repere 6 ou est effectue 

Pemballage proprement dit et un poste repere 7 ou I'on obture les 

diff^rentes faces de Pemballage ainsi form6. 

Neanmoins, Pinstallation 1 comporte un magasin 

d'al indentation 8 d'objets plats dans lequel les sachets 3 sont disposes 
20 juxtaposes dans le meme sens et verticalement pour former une pile, 

le cote surepaisseur de Pobjet £tant le cote iriferieur et notamment le 

fond du sachet. Uinstallation 1 comporte dgalement une alimentation 9 

en materiau d'emballage plastifid; 

Selon la presente invention, Pinstallation de Pemballage 1 
25 comporte en outre des moyens 2 pour prelever, periodiquement, des 

lots d'objets plats 10 dont le nombre est' modulable, dans le magasin 

d'alimentation 8. 

En effet, la machine de fabrication U delivre en continu des 

sachets 3 qui vienhent se placer pour former une pile verticale dans 
30 le magasin 8. Ces sachets sont delivres avec le cdt£ surepaisseur, du 

au fond, plac6 vers le bas, ce qui a tendance h deformer la pile 

formee. 

De ce fait, si Pon preleve un lot de sachets, ce lot va 
presenter une "zone surepaisseur" formee par la juxtaposition des 
35 surepaisseurs laterales de chaque sachet. 

II est done n£cessaire pour former un ensemble a emballer 
presentant un volume compact de forme reguliere, de disposer et de 
ranger ces lots d'objets preleves dans un ordre bien determine. 
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A cet egard, I'installatlon 1 de la presente invention, 
comports des moyens 5 pour ranger sequentiellement horizontalement 
chaque lot 10 ainsi preleve en ies plaint attemativement de telle 
sorte que l>on puisse les empiler de maniere a ce que Ses different* 
5 lots 10 ainsi superposes ont leurs zones surepaisseur disposes en 
quinconce pour former un ensemble a emballer 18 se presentant sous 
I'aspect d'un volume compact de forme reguliere. 

L'unite usuelle de conditionnement de tels sachets est 
generalement de 1.000 pieces. II a ete remarque que pour realiser un 
10 ensemble a emballer 18 presentant une forme reguliere et compacte. .! 
est interessant de disposer en quinconce une vinglaine de lots 10 
constitues chacun d'une cinquantaine de sachets d'emballage 3. 

II est bien evident que cette disposition est avantageuse 
mais n'est nullement limitative. En effet, comme on le verra dans la 
15 description posterieurement, IMnstallation djemballage 1 de la presente 
invention permet de moduler Ies quantites en preselectionnant d'une 
part le nombre de sachets 3 composant chaque lot 10 et d'autre part 
le nombre de lots 10 composant chaque ensemble a emballer. A titre 
d'exemple, il serait envisageable done de realiser des ensembles de 
20 750 sachets constitues de 25 lots de 30 sachets chacun. 

Selon la presente invention, l'installation d'emballage 1 
comporte done des moyens 2 pour preiever des lots d'objets 10 dans 
le magasin d'alimentation 8 a la sortie de la machine de fabrication 1. 
Ces moyens sont notamment constitues par des moyens escamotables de 
25 separation 11 et par des moyens d'enlevement 12 des lots d'objets 
ainsi formes. 

Ces moyens 11 et 12 cooperent simultanement pour effectuer 
le prelfevement periodique des lots d'objets 10. De plus, ces moyens 
sont declenches lorsque le nombre d'objets done de sachets, pre-regle 

30 est atteint. 

Les figures 2 montrent plus en detail ces moyens de 
prelevement et precisent les differentes etapes de la prehension. 

Les moyens escamotables 11 de separation des lots d'objets 
10 sont constitues par un doigt escamotable 13 apte a effectuer des 
35 mouvements relatifs verticaux et horizontaux par rapport a la table 
support 1U constituant le plan de pose des sachets 3 dans le magasin 

d'alimentation 8. 

En effet. comme le montrent les figures 2a a 2d, le doigt 
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escamotabie 13 peut se deplacer horizontalement selon un plan 
sensiblement parallele h celui de la tabie 11 et peut se ddplacer 
sensiblement verticalement en se plagant entre deux objets d'une 
maniere tangentieile au tambour de !a machine de delivranee 4, le dit 
doigt 13 d^crivant alors un* cycle dit "en carr£ n . 

Les moyens d'enlfevement 12 sent eux constitues par un 
levier 15 apte & se deplacer en rotation autour d'un axe entraihant ie 
lot 10 d'objets ainsi preleve h I'int^rieur d'un guide circulaire 16 pour 
diriger le dit lot 10 vers le poste de travail suivant. 

Le fonctionnement, illustre aux figures 2a h 2d, de ces 
moyens 2 de prehension est le suivant : 

- des la mise en route de la machine H de fabrication, on 
compte par des moyens traditionnels tels qu'une cellule 
photo-eiectrique h reflexion directe, le nombre de sachets 3 d£Iivn§s 
par la machine et on !e compare h un nombre pr<ktetermin<§, ce nombre 
<§tant notamment la quantite de sachets souhait<§e par lot 10, 

" - lorsque le nombre requis est atteint, on dSclenche le 
doigt 13 en le faisant sortir verticalement pres du tambour de la 
machine 4 comme le montre la figure 2d, h cet instant le lot 10 
pr^cedant le doigt 13 comporte exactement le nombre de sachets 
requis, 

- la machine continue a delivrer des sachets 3 comme le 
montre la figure 2 a et le doigt 13 se trouve ainsi pousse 
horizontalement vers le levier d'enlevement 12, 

- ensuite lorsque le doigt 13 arrive h proximite du levier 
d'enlevement 12 comme le montre la figure 2b, le lot de sachets 10 est 
alors enleve, le levier 12 commencant sa rotation pour diriger le lot 10 
vers le poste suivant, 

- lors de la sortie du doigt 13 decrite precedemment, il est 
$ remarquer que le compteur avait &t£ reinitialise et le comptage avait 
et£ relance, par contre, des l'enlevement du lot 10 par les moyens 12, 
le doigt de separation 13 s f est escamote et retourne dans sa position 
de depart comme le montre la figure 2c, 

- lorsque le compteur est de nouveau arrive au nombre 
pres^lectionnS de sachets, le doigt 13 est de nouveau actionnd vers le 
haut pour faire separation et pour preparer ^enlevement du lot 
suivant comme represent^ en figure 2d, il est a remarquer 
naturellement qu'entre-temps le levier 12 d'enlevement est revenu en 
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position de depart comme le montre la figure 2c. 

De cette maniere, des lots de sachets 10 sont preleves 
periodiquement du magasin d'alimentaiton 8 et diriges regulierement 
vers le poste repere 5 dans lequel on range les differents lots dans 
un ordre determine pour former un ensemble a emballer 18 compact et 
de forme reguliere. A cet egard, les moyens pour ranger un lot 
d'objets 10 sont essentiellement constitues par : 

- des moyens de rotation 17 de lots d'objets 10 aptes a faire 
tourner sensiblement de plus ou moins 90 degres simultanement tous 
les objets formant un lot 10 preleve du magasin d'alimentation 8, 

- des moyens 19 pour superposer, dans un ordre 
determine, differents lots d'objets 10 aptes h former un empilement 
horizontal des lots se presentant sous la forme d'un ensemble 18 a 
emballer compact et de forme reguliere, 

> - des moyens de translation 31 et de positionnement 32 des 

lots d'objets 10 aptes a deplacer sans les deranger les lots 10 ayant 
subi les moyens de rotation 17 et a les pacer precisement dans les 
moyens pour les superposer 19. 

Les moyens de rotation' 17 des lots d'objets 10 sont 
0 essentiellement constitues par deux tiges 20 et 21 equipees chacune 
d'un patin de pression respectivement 22 et 23. Ces deux tiges sont 
disposees dans le meme axe, verticalement, et de chaque cote d'une 
table 24 supportant les lots de sachets 10 arrivant de la mach.ne de 
fabrication 4 par I'intermediaire des moyens de prehension 11 et 12. 
5 Les tiges 20 et 21 comportent des organes moteur pour 

rapprocher les deux patins 22 et 23 I'un vers I'autre de maniere a 
presser entre eux un lot de sachets 10 et, notamment, la t.ge 21 
comporte un organe moteur permettant de faire subir au lot d'objets 
ainsi presse une rotation de plus ou moins 90 degres. 

Les moyens 19 pour superposer les differents lots de 
sachets 10 preleves du magasin 8 et pour former un empilement 
horizontal sont notamment constitues par -un ensemble de tro.s pe.gnes 
25 26 et 27 disposes I'un au-dessus de I'autre et commandes par des 
organes moteur autorisant a chacun d'eux des mouvements respectifs 
35 etrelatifs: 

- le peigne inferieur 25 dit "ascenseur" est commande par 
un premier organe moteur autorisant un mouvement vertical de monte 
et baisse repere par la fleche 28 de la figure 1, 
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- le peigne superieur 27 dit "presseur", est commande par 
un deuxieme organe moteur autorisant un mouvement vertical de monte 
et baisse repere par la fleche. 30 de la figure 1, 

- le peigne intermediaire 26, dit "grille de retenue" est 
commande par un troisieme organe moteur autorisant un mouvement 
horizontal de rentree et de sortie, ces mouvements etant reperes par 
les fleches 29 de la figure 1. 

Les peignes ascenseur 25 et presseur 27 sont notamment 
constitues par des tubes carr^s formant les dents des peignes, 
espacees regulierement, la surface ainsi formee etant au moins egale a 
la surface du plus grand objet plat h traiter par ^installation 
d'emballage 1 . 

Par contre, le peigne intermediaire 26, appele grille de 
retenue, est constitu£ par des elements tubulaires cylindriques 
d£finissant gne surface relativement identique a celle des peignes 25 
et 27. De plus, la disposition relative des dents formant la grille de 
retenue 26 est telle qu'elle autorise le coulissement entre les dents du 
peigne superieur 27 et du peigne inferieur 25. 

Autrement dit, lors de ^utilisation du dispositif et 
notamment lorsque ces peignes vont se deplacer verticalement dans 
certaines (Stapes du procede, la grille de retenue 26 pourra notamment 
se trouver sous le peigne ascenseur inferieur 25, ceci £tant la base 
du principe d'empilement des differents lots qui sera explicite 
ultdrieuremeht. 

Les differents moyens de Installation 1 qui viennent d f etre 
decrits sont done necessaires ^ la mise en forme selon un volume 
compact et de forme rdgulfere d'un ensemble a emballer 18 compose 
d ! une multitude de lots 10 preleves a la sortie de la machine de 
fabrication des objets plats 4. 

Ces dispositions permettent la mise en oeuvre du proc<kJ6 
d'emballage d'pbjets plats groupes de la prdsente invention par lequel : 

- on prelfeve periodiquement des lots d'objets plats 10 dont 
le nombre est modulable, dans le magasin d'alimentation 8, chaque lot 
10 ainsi prelev<§ * presentant une zone sunSpa.isseur form6e par la 
juxtaposition des sur^paisseurs latdrales de chaque objet, 

- on range, horizontalement, chaque lot ainsi preleve par 
I'intermediaire des dits ' moyens de rotation 17, en les placant 
alternativement de telle sorte que Ton puisse les empiler, par 
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IMntermediaire des dits moyens 19 pour super poser les lots, de 
maniere a ce que les different* lots 10, ainsi superposes, ont leurs 
zones surepaisseur disposers en quinconce pour former un ensemble a 
emballer 18 de lots superposes dont le nombre est modulable, se 
presentant comme un volume compact de forme reguliere. 

En effet, les sachets 3, notamment quadrilateraux, sont 
delivres par la machine de fabrication * et places suivant un 
empilement vertical dans le magasin d'alimentation 8. Chaque sachet 3 
presentant une surepaisseur laterale creee par la confection du fond 
par phage et collage, I'empilement de ces sachets toujours dans le 
meme sens cree une zone de surepaisseur sur la pile des sacs ainsi 
formee, ce qui donne un ensemble resultant une dissymetrie de volume 
nuisible pour la confection de paquets d'emballage. 

Selon la presente invention, on preleve a la sortie de la 
machine « des lots de sachets 10 de quantite predetermine puis on 
les range, de maniere a placer en quinconce ces surepaisseurs afin de 
les repartir de part et d'autre du paquet h former- 
Dans ('installation qui a ete decrite, les sachets sont 
preleves de la machine <5 dans le sens du deplacement puis sont 
disposes grace au moyen de rotation 17 transversalement h ce sens de 
deplacement en repartissant !a surepaisseur du lot une fois h droite, 

une fois h gauche. 

Les lots 10 ainsi deplaces et presentant la zone surepaisseur 
une fois h droite, une fois a gauche, sont ensuite translates et 
positionnes au-dessus du peigne ascenseur 25, notamment par des 
taquets de deplacement 31 et du taquet de positionnement 32, pour 
etre mis en pile et former un ensemble h emballer 18 dans le dispositif 

19 ' Le fonctionnement de ce dispositif 19 est illustre aux 

figures 3a a 3e. Pour empiler les differents lots 10 et former un 
ensemble a emballer 18, on precede de la manure suivante : 

- on maintient les differents lots 10 deja superposes et 
constituant I'ensemble 18 entre le peigne presseur 27 et la grille de 
retenue 26, 

- on augmente la hauteur de I'ensemble a emballer 18 en 
plagant un nouveau lot 10 sous le dit ensemble 18 par IMntermediaire 
du peigne ascenseur 25, ce dernier et la grille" de retenue 26 
effectuant des mouvements relatifs d'escamotage. Ces mouvements 
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relatifs sent notammenl montres a la figure 3. 

La figure 3a montre !e disposiiif 17 pour superposer les lots 
dans son etat de mainiien de I'ensemble h emballer 18. Les lots 10 
empilSs en quinconce sort maintenus presses entre la grille 26 et le 

5 presseur 27. 

Lorsqu'un nouvesu lot 10 arrive pour venir augmenter la 
hauteur de I'ensemble a empiler, le peigne ascenseur 25 commence un 
depiacement vertical vers le haut comme le montre la flfeche 33 de la 
figure 3a. * 

10 Le peigne 25 continue son ascension et des que la partie 

superieure du lot arrive au voisinage de la grille de retenue 26, cette 
derniere commence un mouvement d'escamotage dans le sens de la 
fleche 34 comme le montre la figure 3b. 

Lorsque la grille 26 est completement retractee, le peigne 

15 ascenseur 25 place le nouveau lot et augmente de ce fait la hauteur 
de Tensemble a emballer 18 comme le montre ia figure 3c. 

A partir de ce moment, le peigne 25 continue Idgerement 
son ascension en entrafnant avec lui le peigne presseur 27 de maniere 
a ce que le niveau bas du peigne 25 soit superieur au niveau haut de 

20 la grille de retenue 26 comme le montre la figure 3d. Des lors, la 
grille de retenue 26 peut alors se replacer sous le peigne ascenseur 
25, le mouvement de cette grille Stant symobilise par la fleche 35 de 
ia figure 3d. 

A partir de ce moment, Ia grille de retenue 26 peut alors 
25 se replacer sous le peigne ascenseur 25, le mouvement de cette grille 
dtant symbolise par la fleche 35 de la figure 3d. 

A partir de ce moment, le mouvement ascensionnel du 
peigne 25 et du peigne 27 et de I'ensemble h emballer 18 s'arrete et 
inversement cet ensemble doit etre maintenant dirige vers le bas pour 
30 en arriver h Tetat represents h la figure 3e. 

Pendant cette descente, le peigne ascenseur 25, etant 
donnee la construction particuliere et relative des dents des peignes 
25 et 27 va passer au-travers de la grille 26 afin de se remettre en 
position initiale pour recevoir un autre lot.de sachets 10 en 
35 provenance du poste precedent. L'ensemble $ emballer 18 augments 
d'un lot de sachets est done maintenu entre la grille de retenue 26 et 
le peigne presseur 27. 

Ces differentes etapes successives de superposition sont 
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renouvelees . cheque fois qu-un nouveau lot arrive ceci jusqua 
•obt n L d'un ensemble a embal.er 18, .e nombre de lots composen 
nsemble ,8 ayant M P reab,*nent selectionne Dan, un mode d 
realisation preference., Pensemb.e a embal.er est compose dune 
vingtaine de >ots de 5a sachets chacun. ce qui permet notamment de 
reeliser des embelleges de 1.000 sachets. 

Ces differentes etepes de prelevement et de rengement de 
,ots etent effectuees, on peut enviseger de continuer le processus 
dtmbel.ege de .a presente invention consistent a 
proprement dits eutour de .'ensemble e embel.er 18 eins. forme. 
P 'se.on .e presente invention, on precede de «a men.ere 

5UiVantG ^ on entoure ,e dit ensemb.e 18 forme des .ots 10 
superposes en quinconce d'un meterieu d'embaUage p.estifie 36 de telle 
sorte e former un menchon 37 en contect intime avec le contenu 

- on obture par deformation e le cheleur les cotes letereux 
ouverts du menchon 37 pour proteger le contenu de I'embel.ege de 

I'environnement exterieur. nresente 
Pour permettre .a mise en oeuvre du precede de le presente 
invention. .■Installation d'embe.lege 1 comporte en outre : 

- des moyens 6 pour former un menchon 37 de meter.eu 
d'embellege p.estifie 36 entourent .e dit ensemb.e . embel.er 18 et 
assurent un contect intime entre le contenu et le contenent, 

- des moyens 7 pour deformer le menchon 37 et obturer ses 
cfites letereux ouverts de telle meniere » proteger le contenu de 
Pembellege de I'environnement exterieur. materia u 

Les moyens 6 pour former un menchon 37 de meter.eu 
p.astifie 36 entourent le dit ensemb.e a embe.ler 18 sont 
sentlellement constitues per un ceisson 38. une — ^ " 
m aterieu p.estifie 36. des moyens 39 pour pousser I'ensem bte & 
Iballer 18 vers le caisson 38 et des moyens de fermeture ,0 du 

Dans I'etape precedente du precede, dans lequ*.«e on 
rangeait et on superposeit en quinconce les different lots 10 de 
rangeait ei k omha ii er ir lorsque I'ensemble 18 

35 sechets pour former un ensemble h embeller 18. lorsq 
M secneis puu „„u otc rea uis le systeme escenseur 

est constitue du nombre de sechets requ.s, y 
forme per ,e peigne 25 et le peigne presseur 27 me.ntenent entre les 
sachets empilJs. comme le montre le figure 3d. continue son escens.on 
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pour arriver face au dit caisson 38, 

Ce caisson 38 se presente notamment sous la forme d'un 
volume sensiblemerit paralldlepip^dique et presente des dimensions 
inteYieures telles qu'il est possible d'y placer un ensemble a emballer 
18 forme par un empilement maximum de sachets presentant la plus 
grande surface autorisee par la machine de fabrication 4: Dans un 
mode de realisation preferentiel, le caisson permettra notamment de 
contenir un ensemble de 1,000 sachets superposes de dimensions 

voisines de 600 x 400 mm, 

Ce caisson 38, notamment realise par une bande de materiau 
plie, comporte essentiellement une ouverture 41 dirigee vers le 
dispositif 19 pour superposer les sachets et une ouverture 42, 
opposee a la premiere, permettant d'evacuer les ensembles emballes 51 
vers le poste 7 suivant. 

L'alimentation 9 en materiau d'emballage plastifie 36 est 
notamment constitute par deux bobines 43 et 44 placees de part et 
d'autre du caisson 38 sur lesquelles est enroule le materiau 
d'emballage 36. Ces deux bobines sont placees sur des axes de telle 
maniere qu'elles soient libres en rotation et qu'elles autorisent le 
deYoulement du materiau d'emballage 36 selon un certain chemin. 

En particulier, le materiau d'emballage 36, notamment 
constitud par un film de polyethylene basse densite thermo-retractable 
mono-oriente, est guide de telle maniere a ce qu'il recouvre en totalite 
I'ouverture 41 d'entree du caisson 38. 

De ce fait, lorsque I'ensemble a emballer 18 est plac<§ devant 
I'ouverture 41 du caisson 38 par l'intermediaire du dispositif 19 
d'ascension, le film de mateYiau plastifit 36 est pris en sandwich entre 
le caisson 38 et le dit ensemble 18. 

Par ailleurs, ^installation 1 comporte des moyens 39 pour 
pousser I'ensemble a emballer 18 dans le caisson 38 en entraihant 
autour du dit ensemble le dit mateYiau plastifie* 36. 

Le fonctionnement de ce systeme est explicite aux figures 4a 

a 4c. 

La figure 4a montre une vue partielle de Installation dans 
laquelle on retrouve le caisson d'emballage 38, les bobines 43 et 44 
situdes de part et d'autre du caisson 38 , le film de materiau a 
emballer plastifie 36 recouvrant I'entree 41 et le poussoir 39 placd 
dans Taxe du caisson 38 en amont de I'ensemble a emballer 18. 
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Le poussoir 39 est notamment muni d'un organe moteur qui 
I'autorise a effectuer des debattements horizontaux, tels que le 
represente 5a fleche 45, dans i'axe du caisson 38. 

Lorsque I'ensemble a emballer 18. maintenu entre le peigne 
5 ascenseur 25 et le peigne presseur 27, est positionne devant 
I'ouverture 41 du caisson 38, les organes moteur du piston 39 sont 
actionnes de maniere a diriger I'ensemble h emballer 18 vers le caisson 
38. Comme le materiau d'emballage 36 est pris en sandwich entre 
I'ensemble emballe 18 et I'ouverture 41 du caisson, I'ensemble 18 
10 coulisse done dans le caisson en entrafnant autour de lui le materiau 
plastifie 36 comme le montre la figure 4b. 

Lorsque la surface pressante du piston 39 coincide avec 
I'ouverture 41 du caisson, la poussee du piston 39 est arretee et ce 
dernier retourne en position initiale. 
15 || est remarque que pendant I'operation de transfert de 

I'ensemble a emballer 18 vers le cafsson 38, les deux bobines 43 et 44 
delivrent respectivement une pariie du materiau plastifie 36. 

La figure 4c represente la derniere ^tape de formation du 
manchon 37 montrant Paction des moyens 40 de fermeture du manchon. 
20 Ces moyens 40 sont notamment constitues par une barre de 

thermo-soudure comportant deux lignes de soudure respectivement 46 
et 47. Cette barre comporte egalement un organe moteur lui autorisant 
un deplacement vertical comme le montrent les fleches reperes 48. Cet 
organe moteur lui permet done de descendre ou de monter 
25 parallelement et en amont de I'ouverttre 41 du caisson d'emballage 48. 

A la suite du retrait du piston 39, on autorise done la 
descente de cette barre de soudure 40 qui lors de son deplacement 
entraihe du materiau d'emballage 36 delivre par la bobine 43 ; de ce 
fait, on forme le quatrieme cote du manchon 37 entourant I'ensemble a 

30 emballer 18. 

Comme le montre la figure 4c, lorsque la barre de soudure 
40 arrive en position basse, on autorise la double soudure, la 
premiere par la ligne 46, fermant le manchon 37 autour de I'ensemble a 
emballer 18, la deuxieme par la ligne 47. raboutant les deux part.es 
35 49 et 50 du film a emballer de maniere a assurer sa continufte pour 

une operation ulterieure. 

A partir de ce moment, on a done un ensemble emballe 
manchonne 51 contenu dans le caisson d'emballage 38. 
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Cet ensemble 51 sera darige et pousse vers le poste 7 
suivant lors de ia * formation posterieure d'un manchon ' destine a 
emballer un autre ensemble 18. II est b remarquer que PStape de 
fermeture du manchon notamment illustre h !a figure 4c ne peut etre 
5 effective qu'une fois sur deux par preelection manuelle. En effete ii 
est envisageable de realiser dans certains cas le manchonnage de deux 
ensembles a emballer 18 £ - placer cote h cote lors des Stapes 
pr^cedentes. 

Le manchon 37 nSalisS h partir du mat£riau plastifte 36 
10 entourant !e ou les dits ensembles h emballer 18 prdsente des 
surlongueurs latdrales de materiau de maniere h pouvoir obturer les 
cotes ou verts du paquet. 

A cet egard, I'ensemble manchonnS 51 est dirigS vers le 
poste 7 comportant des moyens pour deformer le manchon et obturer 
15 les cotes Iatdraux ouverts du manchon 37; 

Ces moyens 7 sont notamment constitues par un four 52 
dont le volume interieur est naturellement superieur a Pensemble 51 
manchonne. 

Ce four permet notamment d'elever la temperature jusqu'a ce 
20 que le materiau plastifie soit retracte pour former un ensemble ferme 
53 protegeant le contenu de Temballage de Tenvironnement exterieur. 

II est a remarquer qu'en utilisant un materiau plastifi<§ 
thermo-retractable mono-oriente, on obtient de bons n§suitats mais 
d'autres materiaux presentant des proprietes et aboutissant h un 
25 resultat similaire pourrarent etre utilises. 

A la sortie de ^installation 1 d'emballage, les paquets 53 
peuvent etre dirigds vers une zone de stockage par des moyens 
traditionnels de convoyage. 

Uinstallation d'emballage 1 de la prdsente invention 
30 fonctionne en automatique et est notamment commands par un 
automatisme electronique qui selon des consignes d'entree controle les 
differentes etapes du procede d'emballage et commande les diffdrents 
actionneurs de mouvements ndcessaires. 

En particulier, un pupitre de commande permet de 
35 s£lectionner la longueur et la largeur des sachets a emballer, le 
nombre de sachets par lots, le nombre de lots £ empiler par ensemble, 
le nombre d'ensembles h manchonner simultanement. 

Uautomatisme est commande par un programme autorisant 
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simultanement le contro.e des sequences des differentes etapes e 
notammant: le cottage du nombre de sacs de.ivres en entree de 
.•installation et .'asservissement au moyen de prelevements, la m.se en 
p.ace des differents lots par les moyens de rotation, la mise en p.le 
des differents lots par les moyens de superposition des lots, la m.se 
sous manchon p.astifie des ensembles embal.es et la fermeture complete 

de I'emballage. t „ . 

CrSce a .'installation d'emballage qui vient d'etre decr.te et 
aux moyens de .'invention mis en oeuvre et ainsi contro.es, on obtient 
une fabrication d'objets plats, notamment ici decrits comme des 
sachets, dont .e coDt de revient est sensib.ement abaisse et dont les 
cadences de production sont au moins doublees. 

Naturellement, d'autres mises en oeuvre de la presente 
invention, a la portee de .'Homme de .'Art, auraient pu etre 
envisagees sans pour autant sortir du cadre de celle-ci. 
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REVEND1CATIONS 
Installation d'emballage (1) d'objets plats groupes, 
notamment utilises en ligne a la sortie d'une machine de fabrication 
(HJ d'objets plats (3), lesquels etant notamment quadrilateraux et 
presentant une surepaisseur. laterale, ('installation comportant au 
m0 ins une alimentation (9) en materiau d'emballage plastifie et un 
magasin d'alimentation (8) d'objets plats dans lequel ils sont- disposes 
juxtaposes dans le meme sens et verticalement pour former une p.le. 
le cote surepaisseur de I'objet etant notamment le cote infer.eur, 
caracterisee par le fait qu'elle comprend en combinaison : 

- des moyens (2) pour prelever, p.eriodiquement. des lots 
d'objets plats (10) dont le nombre est modulable, dans le magasin 
d'alimentation (8), cheque lot d'objets (10) ainsi pre.eve presentant 
une "zone surepaisseur" formee par la juxtaposition des surepaisseur* 

laterales de chaque objet, 

_ des moyens (5) pour ranger sequentiellement 

horizontalement chaque lot (10) ainsi pre.eve en le. plagant 
alternativement, par I'intermediaire de moyens de rotation (17), de 
telle sorte que I'on puisse les empiler. par I'intermediaire de moyens 
pour superposer les lots (19). de maniere a ce que les differents lots 
(10) ainsi superposes, ont leurs zones surepaisseur" disposees en 
quin'conce pour former un ensemble a emballer (18) de lots 
superposes, dont le nombre est modulable, se presentant comme un 
volume compact de forme reguliere. 

2. Installation d'emballage- selon la revendication 1, 
caracterisee par le fait qu'elle comporte des moyens (6) pour former 
un manchon (37) de materiau d'emballage plastifie (36) entourant le 
dit ensemble a emba.ler (18) et assurant un contact intime entre le 

contenu ei le contenant. 

3 Installation d'emballage selon la revendication 2, 
caracterisee par le fait qu'elle comporte des moyens (7) pour deformer 
le manchon (37.) et obturer ses c6tes lateraux ouverts de telle man.ere 
a proteger le contenu de I'emballage de I'environnement exter.eur. 

4. Installation d'emballage selon la revendicat.on 1, 
caracterisee par le fait que les moyens (2) pour prelever 
periodiquement les lots d'objets (10) dans le magasin d'alimentat.on 
(8) sont constitues par au moins des moyens escamotables de 
separation (11) des lots d'objets (10) declenches lorsque- le nombre 
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d'objets, pre-regle, est atteirit. cooperant avec des moyens 
d'enlevement (12) des lots d'objets (10) ainsi formes. 

5. Installation 'd'emballage selon la revendication 1, 
caracterisee par le * fait que les moyens (5) pour ranger 
horizontalement les lots d'objets (10) preleves sont essentiellement 
constitues par : 

. —des moyens de rotation (17) des lots d'objets (10) aptes a 
faire tourner sensiblement de plus ou moins 90 degres simultanement 
tous les objets formant un lot preleve (10), 
0 - des moyens (19) pour superposer dans un ordre 

determine diffeYents lots d'objets (10) aptes a former un empilement 
horizontal se presentant sous la forme d'un ensemble a emballer (18) 
compact de forrne reguliere, 

- des moyens de translation (31) et de positionnement (32) 
15 des lots d'objets (10) aptes b deplacer sans les deranger les lots 

d'objets (10) ayant subi les moyens de rotation (17) et a les placer 
precisement dans les moyens (19) pour les superposer. 

6. Installation d'emballage selon la revendication 2, 
caracterisee par le fait que les moyens (6) pour former un manchon 
20 (37) de materiau plastifie (36) entourant le dit ensemble a emballer 
(18) sont constitu^s par : 

- un caisson (38). dont le volume; est superieur a I'ensemble 

a emballer (18), 

- deux bobines (43) et (41) d'alimentation en materiau 
25 plastifie (36) placees de part et d'autre du caisson d'emballage (38), 

le materiau plastifie (36) recouvrant l'ouverture d'entrfe (41) du 
caisson (38), 

- des moyens (39) pour pousser I'ensemble a emballer (18) 
dans le caisson (38) en entraihant autour du dit ensemble (18) le 

30 materiau plastifie (36), 

- des moyens de fermeture (40) du manchon (37) places 
devant l'ouverture d'entree (41) du caisson (38), autorisant la liaison 
du materiau plastifie (36) formant ie manchon (37) et preparant la 
mise en place du materiau pour une operation ulterieure. 

7. Installation d'emballage selon la revendication 3, 
caracterisee par le fait que les moyens (7) pour deformer le manchon 
(37) et obturer les cotes ouverts du manchon sont constitues par un 
four (52) dont le volume interieur est au moins superieur a I'ensemble 
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a obturer (51), permettant d'eMever la temperature jusqu'a ce que le 
materiau plastifie (36) se retracte, te materiau plastifie utilise Stant 
notamment un materiau thermp-r^tractable mono-oriente. 

8. Installation d'emballage selon la revendication 4, 
caracterisee par le fait que les moyens escamotables (11) de 
separation des lots d'objets (10) sont constitues par un doigt 
escamotable (13) se deplagant horizontalement selon un plan 
sensiblement parallele a celui du plan de pose (11) des objets plats 
disposes dans le magasin d'aiimentation (8) et aptes & se deplacer 
sensiblement verticalement en se plagant entre deux objets, le dit 
doigt de separation (13) pouvant decrire un cycle dit "earn*". 

9. Installation d'emballage selon la revendication 5, 
caracterisee par le fait que les moyens de rotation (17) des lots 
d'objets (10) sont constitues par deux tiges (20) et (21) , equipees 
chacune d f un patin de pression (22) et (23), disposers dans le meme 
axe verticalement, comportant des organes moteur pour rapprocher les 
deux patins (22) et (23) Pun vers I'autre de maniere a. presser entre 
eux un lot d f objets plats (10) et des organes moteur pour faire subir 
au lot d'objets (10) une rotation de sensiblement plus ou moins 90 
degr£s. 

10. Installation d'emballage selon la revendication 5, 
caracterisee par le fait que les moyens (19) pour superposer 
differents lots d'objets (10) pour former un empilement horizontal sont 
constitues par un ensemble de trois peignes (25, 26 et 27), disposes 
Pun au-dessus de Pautre, et commandes par des organes moteur 
autorisant a chacun d'eux des mouvements respectifs et relatifs : 

- un peigne inferieur (25), dit ascenseur, command^ par un 
premier organe moteur autorisant un mouvement vertical de monte et 
baisse, 

- un peigne superieur (27), dit presseur, commande par un 
deuxieme organe moteur autorisant un mouvement vertical de monte et 
baisse, 

- un peigne intermediate (26), dit grille de retenue, 
commande par un troisieme organe moteur autorisant un mouvement 
horizontal de rentree et de sortie, le dit peigne intermedia ire (26) 
(Stant apte a coulisser entre les dents du peigne superieur (27) et du 
peigne inferieur (25). 

11. Proc^de d'emballage d'objets plats groupes notamment 
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destine a realiser I'emballage d'objets plats produits par une machine 
de fabrication (<0 en c6ntinu',mise en oeuvre dans une installat.on 
selon la revendication 1, les dits objets plats, . notamment 
quadrilateraux, etant disposes dans un magasin d'alimentat.on (8) 
dans lequel its sont juxtaposes dans le meme sens et verticalement 
pour former une pile, et presentant une surepaiseur laterale, 
notamment sur le cote inferieur, caracterise par le fait que : 

- on preleve. periodiquement, des lots d'objets plats (10), 
dont le nombre est mqdulaire, dans le magasin d'alimentation (8), 
cheque lot (10) ainsi preleve presentant une "zone surepaisseur'' 
formee par la juxtaposition des surepaisseurs laterales de cheque 

objet, ..... 

- on range, horizontalement, chaque lot (10) a.ns. preleve, 

par 1-intermediaire des dits moyens de rotation (17), en les placant 
alternativement de telle sorte que I'on puisse les empiler, par 
1-intermediaire des dits moyens (19) pour superposer les lots, de 
maniere a ce que les differents lots (10), ainsi superposes, ont leurs 
zones surepaisseur disposees en quinconce pour former un ensemble a 
emballer (18) de lots superposes, -dont le nombre est modulable, se 
presentant comme un volume compact et de forme reguliere. 

12. Precede d'emballage selon la revendication 11, 
caracterise par le fait que I'on entoure le dit ensemble (18) forme par 
les lots (10) superposes en quinconce d'un materiau d'emballage (36) 
plastifie de telle sorte * former un manchon (37) en contact int.me 

25 avec le contenu. 

13. Precede d'emballage selon la revendication 12, 
caracterise par le fait que I'on obture par deformation h la chaleur les 
c6tes lateraux ouverts du manchon (37) pour proteger le contenu de 
I'emballage de I'environnement exterieur. 

14. Precede d'emballage selon la revendication 11. mis en 
oeuvre dans une installation d'emballage selon la revendication 10, 
caracterise par le fait que I'on empile les differents lots (10) comme 

suit : * 

- on maintient les differents lots (10) superposes, formant 

35 I'ensemble a emballer (18), entre le peigne presseur (27) et la grille 

de retenue (26), 

- on augmente la hauteur de I'ensemble a emballer (18) en 

placant un nouveau lot (10) sous le dit ensemble (18) par 
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i'intermediaire du peigne ascenseur (25), !e peigne ascenseur (25) 
la grille de retenue (26) effectuant des moyens relatifs d ! escamotage. 
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